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Beschreibung 

Verfahren zur kontinuierlichen Herstellunq von selbstklebenden Artikeln durch 
Beschichtung von zulaufenden bahnformigen Materialien mit zweikomponentiqen 
10 Polvurethanen 

m 

Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zur kontinuierlichen Herstel- 
lung von selbstklebenden Artikeln wie zum Beispiel von Selbstklebebandern durch 

15 Beschichtung von einem zulaufenden, bahnformigen Material oder von zwei gleichzeitig 
zulaufenden, flachenparallel ubereinander angeordneten, nicht miteinander in Beriih- 
rung stehenden bahnformigen Materialien mit einem reaktiven, zweikomponentigen 
Polyurethan-Tragermaterial, wobei mindestens eines der zulaufenden bahnformigen 
Materialien mit einer druckempfindlichen Haftklebemasse (Selbstklebemasse) ausge- 

20 riistet ist. 

Einseitig selbstklebende Artikel bestehen aus mindestens zwei Schichten (Lagen), nam- 
/jQb |ich der nicht selbstklebenden Tragerschicht und der darauf aufgetragenen druck- 
25 empfindlichen Haftklebemasse. Ein doppelseitiges Selbstklebeband ist im Regelfall aus 
mindestens drei Schichten aufgebaut, namlich der Tragerschicht und den von beiden 
Seiten darauf aufgebrachten Haftklebstoffschichten. Ausnahmen sind doppelseitig 
selbstklebende Artikel, bei denen Trager und Klebstoffschicht identisch sind (soge- 
nannte Einschicht-Produkte). 

30 

Die mechanischen Eigenschaften eines Klebebandes (zum Beispiel ReifSfestigkeit, 
Dehnbarkeit, Elastizitat) werden im wesentlichen vom Trager bestimmt. Der Trager 
bestimmt aufierdem weitgehend die optischen Eigenschaften eines Klebebandes (Tran- 
sparenz, Farbe) sowie im Falle eines einseitig selbstklebenden Artikels die Ober- 
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flacheneigenschaften der nicht selbstklebenden Seite (Struktur, Rauhigkeit, Ober- 
flachenspannung). Auch die Haftklebeeigenschaften eines selbstklebenden Artikels 
werden vom Tragermaterial mitbestimmt. 

5 Als Tragermaterialien kommen alle bahnfdrmigen Materialien in Frage, zum Beispiel 
Papiere, Gewebe, Vliese, Folien Oder Elastomere, jeweils in unterschiedlichen Dicken, 
Strukturen und Polymerzusammensetzungen. 

Die Klebstoffschicht bestimmt in Kombination mit dem jeweils eingesetzten Trager rnaS- 
10 geblich die Haftklebeeigenschaften eines selbstklebenden Artikels, die sich u.a. aus- 
driicken in Scherstandzeiten, Klebkraften, Kippscherverhalten, Aufziehverhalten, Wie- 
derablosbarkeit und weiteren. 

Basis-Poly mere moderner Haftklebstoffe sind u.a. Natur- und Synthesekautschuke, 
15 Polyacrylate, Blockcopolymere mit Polystyrolblockanteilen, Polyethylenvinylacetate und 
Polyurethane, die meist in Kombination mit Zusatzen wie Harzen und Weichmachern 
und/oder sonstigen Hilfsstoffen wie zum Beispiel Antioxidantien, UV-Schutzmitteln oder 
rheologischen Additiven eingesetzt werden. 

20 Das allgemein ubliche Verfahren zur Herstellung von Klebebandern besteht darin, ein 
separat hergestelltes, bahnformiges Tragermaterial mit einer haftklebrigen Masse zu 
beschichten. Die Beschichtung erfolgt dabei zumeist aus einer Losung heraus, d.h., die 
Haftklebemasse wird vor der Beschichtung unter Zuhilfenahme von Losungsmitteln in 
eine streichfahige Konsistenz uberfuhrt. 

25 

Die Beschichtung kann aber auch - abhangig von der Polymerzusammensetzung - aus 
der Schmelze heraus losungsmittelfrei im Extrusionsverfahren erfolgen. Dieses Verfah- 
ren hat sich besonders bei Haftklebstoffen auf Basis von thermoplastischen Elastome- 
ren durchgesetzt. 

30 

Ferner kann der Verbund aus Trager und Haftklebemasse auch dadurch hergestellt 
werden, daS die Haftklebemasse zunachst auf ein dehasives Medium aufgetragen wird 
und im AnschluS daran im Kaschierverfahren auf den Trager aufgebracht wird. 
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Die Beschichtung von bahnformigen Tragermaterialien mit haftklebrigen Massen als 
Verfahren zur Herstellung von selbstklebenden Artikeln hat sich vielfach bewahrt 

5 Dennoch gibt es einige prinzipielle Nachteile, die sich insbesondere bei Klebebandern 
mit hohen Oder sehr speziellen Anforderungsprofilen stbrend bemerkbar machen. So ist 
in vielen Fallen die Verankerung der Klebmasse auf dem Trager problematisch und 
erfordert einen weiteren ProzeBschritt, namlich die Beschichtung mit einem Primer (Vor- 
strich). Im Falle eines doppelseitigen Klebebandes hat dies naturgemaS auf beiden 

10 Seiten zu erfolgen, so daB ein Produktaufbau aus funf Schichten resultiert. Weiterhin 
sind mitunter keine ma&geschneiderten Trager am Markt erhaltlich, wie sie fur spezielle 
Anwendungen erforderlich sind. Man behilft sich dann entweder mit Verbundsystemen 
aus Einzeltragern, die nachteilig zum Beispiel mit Primer- und Klebstoffsystemen 
zusammengefugt werden mussen oder mit dem Auftragen von zusatzlichen Hilfs- 

15 schichten (zum Beispiel Sperrschichten gegen das Migrieren von Inhaltsstoffen aus dem 
Trager in die Klebschicht Oder Spiegelschichten zum Glatten von rauhen Tragerober- 
flachen). Es resultieren Komplexitatssteigerungen im Herstellverfahren und letztlich 
erhohte Herstellkosten. 

20 

Im folgenden sollen beispielhaft einige Klebebander aus dem umfassenden Stand der 
Technik dargestellt werden, und zwar solche, bei denen als Tragermaterial Polyurethane 
oder Polyurethanfolien als Tragermaterial Verwendung finden. 

25 Aus der WO 86/00536 A1 ist ein Laminat bekannt aus einem Polyurethan und einer 
druckempfindlichen Klebeschicht, wobei das Laminat fur eine Tablettenverpackung 
beziehungsweise -darreichungsform eingesetzt wird. Es wird eine nicht weiter aufberei- 
tete Polyurethanfolie mit einer selbstklebenden Beschichtung versehen, die eine 
Tablette umschlieRt und gleichzeitig mit der Tablette auf der Haut des Anwenders ver- 

30 klebt wird. 

In der US 5,127,974 A wird ein Laminat aus einer Polyurethanfolie mit einer selbstkle- 
benden Beschichtung erwahnt Dies Laminat wird dabei speziell zum vorubergehenden 
Schutz lackierter Oberflachen von Automobilen eingesetzt. 
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Aus cler DE 196 14 620 A1 und der DE 197 33 014 A1 ist ein druckempfindliches, beid- 
seitig mit Klebemassen beschichtetes Selbstklebeband bekannt, dessen Trager von 
5 einem formulierten, vernetzten, nicht geschaumten Polyurethan gebildet ist. 

Rezeptierungsbestandteile des Tragers sind ein vernetztes, nicht geschaumtes Poly- 
urethan, Fullstoffe und gegebenenfalls weitere Hilfsstoffe. 

Gemaft der DE 196 14 620 A1 betragt der Anteil des Polyurethans am Trager bis zu 50 
Gew.-% t vorzugsweise 30 Gew.-% bis 40 Gew.-%, wobei das Polyurethan weich- 

10 macherfrei ist. Die Fullstoffe machen 50 Gew.-% bis 70 Gew.-% des Tragers aus. 

Gemafc der DE 197 33 014 A1 betragt der Anteil des Polyurethans am Trager bis zu 50 
^ Gew.-%, vorzugsweise 10 Gew.-% bis 40 Gew.-%. Die Fullstoffe machen 40 Gew.-% bis 
70 Gew.-% des Tragers aus, wahrend die Weichmacher und Harze zusammen zu 5 
Gew.-% bis 30 Gew.-%, insbesondere 10 Gew.-% bis 25 Gew.-%, eingesetzt sind. 

15 Die Auswahl der Isocyanat-Komponente des Polyurethans richtet sich nach den gezielt 
einzustellenden Eigenschaften des Tragers. In Frage kommen zum Beispiel Toluylendi- 
isocyanat, Diphenylmethan-4,4'-diisocyanat, Dicyclohexylmethan^^'-diisocyanat, Hexa- 
methylendiisocyanat, Isophorondiisocyanat, Gemische der genannten Isocyanate Oder 
chemisch daraus abgeleitete Isocyanate, zum Beispiel dimerisierte oder trimerisierte 

20 Typen. 

Die Auswahl der mit dem Isocyanat reagierenden Komponente richtet sich ebenfalls 
nach den in Abhangigkeit vom gewunschten Anforderungsprofil einzustellenden Eigen- 
schaften des Tragers. Beispielsweise kommen in Frage alle Polyesterdiole, -triole und 
-polyole, Polyetherdiole, -triole und -polyole, Polyetherdiamine, -triamine, -polyamine, 
25 hydroxyl-funktionalisiertes Polybutadien sowie alle einwertigen Alkohole (Mono-ole), 
einwertigen Amine (Mono-amine), Polyether-mono-ole, Polyether-mono-amine oder aus 
den vier letztgenannten Gruppen abgeleitete Produkte. 

Als vorteilhaft hat sich gezeigt, wenn die hydroxyl-funktionalisierten Polybutadiene, die 
Polyesterdiole, die Polyestertriole, die Polyesterpolyole, die Polyetherdiole, die Poly- 
30 ethertriole, die Polyetherpolyole, die Polyetherdiamine, die Polyethertriamine oder die 
Polyetherpolyamine ein Molekulargewicht M g > 1000 g/mol aufweisen. 
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Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, ein Verfahren zur Verfugung zu stellen, mit 
dem selbstklebende Artikel kontinuierlich hergestellt werden konnen, ohne daS das 
bahnfbrmige Tragermaterial des selbstklebenden Artikels separat hergestellt und 
anschlieliend mit einer haftklebrigen Masse im Direktauftrag oder durch ein Kaschier- 
5 verfahren beschichtet werden mufJ, so dad die prinzipiellen Nachteile der herkomm- 
lichen Herstellverfahren fur Klebebander nicht in der Form auftreten konnen. Der Trager 
soli sich durch ein variabel und vielfaltig einstellbares Eigenschaftsprofil auszeichnen. 



10 Gelost wird diese Aufgabe durch ein Verfahren, wie es im Hauptanspruch dargelegt ist. 

Gegenstand der Unteranspruche sind dabei vorteilhafte Weiterbildungen des Verfah- 
. rens. SchlielSlich umfaSt der Erfindungsgedanke auch selbstklebende Artikel, die nach 

dem erfindungsgemalSen Verfahren hergestellt werden. 

15 

Demgemaft betrifft die Erfindung das im folgenden beschriebene Verfahren zur konti- 
nuietlichen Herstellung von selbstklebenden Artikeln, deren Trager als Basispolymer ein 
Polyurethan enthalt: 

20 Das erfindungsgemalie Verfahren setzt sich dabei aus den folgenden einzelnen Schrit- 
ten zusammen: 

a) Es werden in einem Behalter A im wesentlichen eine Polyol- und in einem Behalter B 
im wesentlichen eine Isocyanat-Komponente vorgelegt. 
a , b) In einem Mischer werden die Polyol- und die Isocyanat-Komponente gemischt. 
25 c) Die somit gemischte Polyurethanmasse wird auf ein mit einer druckempfindlichen 
Haftklebemasse beschichtetes Tragermaterial aufgebracht, das sich bevorzugt mit 
konstanter Geschwindigkeit bewegt. 
d) Das Laminat aus Tragermaterial, Haftklebemasse und Polyurethanmasse wird durch 
einen Warmekanal gefuhrt, in dem die Polyurethanmasse aushartet. 
30 e) Das Laminat wird abschlieBend in einer Wickelstation aufgewickelt. 
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In einem Vorbereitungsschritt wircl das Tragermaterial beid- oder insbesondere einseitig 
mit einer Haftklebemasse ausgerustet. Diese Ausrustung erfolgt in einem ublichen 
Beschichtungsverfahren, entweder aus einer Losung heraus oder aus der Schmelze. 
Das Tragermaterial kann ein dehasiv ausgerustetes Medium, zum Beispiel ein Trenn- 
5 papier oder eine Trennfolie, sein. Es kann aber auch ein beliebiges anderes Trager- 
material sein, zum Beispiel ein Papier, ein Gewebe, ein Vlies, eine Folie oder ein Ela- 
stomer, das nach dem letzten Verfahrensschritt einen Teil des Gesamttragers des 
selbstklebenden Artikels darstellt. 

10 Fur den Fall, dali das Tragermaterial ein dehasiv ausgerustetes Medium ist, wird die 
Polyurethanmasse derartig auf das mit einer druckempfindlichen Haftklebemasse 

^ beschichtete Tragermaterial aufgebracht, dafS sich die Polyurethanmasse auf der druck- 

^ empfindlichen Haftklebemasse befindet 

Fur den Fall, daft es sich beim Tragermaterial nicht um ein dehasiv ausgerustetes 

15 Medium handelt, wird die Polyurethanmasse bevorzugt auf die Seite des Tragermateri- 
als aufgebracht, auf der sich keine druckempfindliche Haftklebemasse befindet. Alterna- 
te kann aber auch in diesem Fall die Polyurethanmasse auf die druckempfindliche Haft- 
klebemasse aufgetragen werden. Dann sollte auf der aulien befindlichen Seite de;s Tra- 
germaterials eine weitere Schicht Kleber aufgebracht werden. 

20 

In einer weiteren bevorzugten Ausfuhrungsform des Verfahrens wird auf die Poly- 
urethanmasse des Laminats ein zweites Tragermaterial mit bevorzugt konstanter 
£ Geschwindigkeit zugefuhrt. 

25 In einer weiteren bevorzugten Ausfuhrungsform des Verfahrens ist das zweite Trager- 
material mit einer druckempfindlichen Haftklebemasse ausgerustet. 
In diesem Fall ist ein zusatzlicher Vorbereitungsschritt erforderiich, in dem der erste 
Vorbereitungsschritt sinngemaS wiederholt wird, wobei weder die Haftklebemasse noch 
das bahnformige Material mit denen aus dem ersten Vorbereitungsschritt identisch sein 

30 mussen. 

Gegebenenfalls wird nach dem Warmekanal das zweite Tragermaterial abgezogen. 
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Weiterhin vorteilhaft sind weitere Behalter vor clem Mischer vorhanden, in denen sich 
Katalysatoren, Weichmacher, Farbstoffe und andere Zusatzstoffe befinden, die vorge- 
legt und zugesetzt werden konnen. 



Die Beschichtung mit dem reaktiven, zweikomponentigen Polyurethan auf das erste 
Tragermaterial erfolgt bevorzugt an einer ublichen Standard-Beschichtungsanlage fur 
die Herstellung von Klebebandern. 

10 In der Figur 1 ist eine solche Anlage in einer bevorzugten Ausfuhrungsform dargestellt. 

^ Die Anlage 100 verfugt uber zwei Ballenabwicklungen 11, 12 fur die zulaufenden Mate- 
rialien 1 und 2, weiterhin uber eine Produktaufwickelstation 21 sowie eine Ballenauf- 
wicklung 22 fur ein gegebenenfalls ausgedecktes Hilfsmaterial 3. Weiterhin weist die 
15 Anlage 100 einen Warmekanal 31 auf, in dem die Aushartung der Polyurethanmasse 4 
erfolgt. 

Die zulaufenden, bahnformigen Materialien 1 und 2 werden so gefuhrt, daft die 
Beschichtung der Polyurethanmasse 4 direkt in den Spalt zwischen den beiden Materia- 
lien 1 und 2 erfolgen kann. Die Spaltbreite ist variabel und frei einstellbar. 

20 

Hinter dem Spalt ist eine hier nicht gezeigte Bahnfuhrung des zweiten Tragermaterials 2 
uber ein Gurtband vorteilhaft im Hinblick auf das Erreichen einer guten Dickenkonstanz 
des Polyurethan-Tragermaterials 4. 

25 Fur den Fall eines einseitig selbstklebenden Artikels konnen die obere Ballenabwicklung 
sowie die Ballenaufwicklung fur das auszudeckende Hilfsmaterial 3 gegebenenfalls 
entfallen. 

Alternativ kann ein dehasiv ausgerustetes Material zum Einsatz kommen, das lediglich 
die Funktion hat, die Welle und das reaktive Polyurethan nicht miteinander in Kontakt 
30 treten zu lassen, urn Polyurethan-Aushartungen an der Welle zu vermeiden. 



Die reaktive Polyurethan-Tragermasse 4 wird unmittelbar vor dem Auftrag aus zwei 
chemisch miteinander reagierenden Komponenten, namlich einer im Regelfall vorformu- 
lierten Polyol-Komponente (A) und einer Isocyanat-Komponente (B), die sich jeweils in 
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einem Behalter 41 beziehungsweise 42 befinden, in einem Mischkopf (dynamischer 
Mischer) Oder einem Mischrohr (statischer Mischer) einer ublichen Zweikomponenten- 
Misch- und Dosieranlage 43 kontinuierlich hergestellt und direkt zwischen den zulaufen- 
den, bahnformigen Materialien 1 und 2 aufgetragen. 
5 Als Zweikomponenten-Misch- und Dosieranlage 43 kommt jede entsprechende han- 
delsubliche Anlage in Frage, die zum GieBen geeignet ist und fur kurze Topfzeiten von 
im Regelfall unter einer Minute ausgelegt ist. Dies kann sowohl bei einem statischen als 
auch bei einem dynamischen Mischsystem gegeben sein. Um die zulaufenden Materia- 
lien 1 und gegebenenfalls 2 in ihrer vollen Breite mit dem Polyurethan-Tragermaterial 4 

10 beschichten zu konnen, ist es vorteilhaft, den Mischkopf oder das Mischrohr beweglich 
an einer Traversiereinrichtung zu installieren, die dann oszillierend permanent die Breite 

^ der zulaufenden Materialien abfahrt. 

Im anschlieBenden Warmekanaldurchlauf 31 hartet die reaktive Polyurethanmasse 4 zu 
15 dem gewunschten Tragermaterial aus und bindet sich in der Regel chemisch an die 
Zulaufmaterialien, also insbesondere Klebebeschichtungen, an. Die Anbindung an ein 
Acrylat erfolgt zum Beispiel durch Ausbildung eines Carbonsaureamids. Nach dem 
Kanaldurchlauf 31 wird das fertige Endprodukt aufgewickelt. 

Der Warmekanaldurchlauf 31 wird bevorzugt auf Temperaturen zwischen 20 °C und 
20 120 °C gehatten. 

Fur den Fall eines doppelseitigen Klebebandes wird ein dreischichtiger Produktaufbau, 

bestehend aus Klebmasse, Polyurethan-Trager, Klebmasse erhalten. Es wird kein Pri- 
0 mer und keine sonstige Zusatzschicht benotigt. Die Tragerdicke laBt sich bequem uber 
25 die Spaltbreite am Auftragswerk einstellen. Da die Polyurethan-Komponenten (A) und 

(B) kein Losungsmittel enthalten, konnen mit diesem Verfahren auch sehr dicke Trager 

blasenfrei hergestellt werden. 

In einer moglichen Ausfuhrungsform weist der Trager eine Dicke von 0,1 bis 50 mm, 
vorzugsweise 0,4 bis 20 mm auf. Die Klebmasse hat vorzugsweise ein Auftragsgewicht 
30 von 10 g/m 2 bis 100 g/m 2 . 

Als Polyurethan-Tragermaterial kommen alle Materialien in Frage, die als Basispolymer 
ein Polyurethan enthalten und in einem Zweikomponenten-Mischverfahren herstellbar 
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sind. Die Vielfalt der Polyurethan-Chemie, die sich sowohl aus der Fulle der von der 
chemischen Rohstoffindustrie bereitgestellten Polyurethan-Bausteine, als auch aus den 
diversen Moglichkeiten der Compoundierung mit Fullstoffen, Harzen, Weichmachern, 
anderen Polymeren, zum Beispiel Epoxiden, Acrylaten, Natur- und Synthesekautschu- 
5 ken, Ethylenvinylacetaten, Blockcopolymeren mit Polystyrolblockanteilen und sonstigen 
Zusatzstoffen wie etwa Alterungsschutzmitteln, UV-Schutzmitteln Oder rheologischen 
Additiven ergibt, ermoglicht es t nach diesem Verfahren fur viele Anwendungsfelder 
mafcgeschneiderte, selbstklebende Artikel bereitzustellen. 

10 Weiterhin kommen als Polyurethan-Tragermaterial auch alle geschaumten Materialien in 
Frage, die als Basispolymer ein Polyurethan enthalten und in einem Mehrkomponenten- 

^ Mischverfahren herstellbar sind. Die Schaumstruktur kann dabei sowohl chemisch, zum 
Beispiel durch eine wahrend des Mischvorganges ausgeloste Isocyanat/Wasser-Reak- 
tion oder durch Treibmittel, als auch physikalisch durch den Eintrag eines Gases (zum 

15 Beispiel Stickstoff oder Luft) erreicht werden. Der Gaseintrag kann sowohl bei der Her- 
stellung der A- oder B-Komponente als auch direkt am Mischkopf einer Mehrkompo- 
nenten-Misch- und Dosieranlage realisiert werden. Das in den Mischkopf eingebrachte 
Gas stellt quasi den Sonderfall einer dritten Komponente dar. 

20 Auf die Darstellung des Wissensstandes der Polyurethan-Chemie im „Kunststoff-Hand- 
buch, 7, Polyurethane, Becker/Braun (1993)" sei ausdrucklich hingewiesen. 

Eine mogliche Ausfuhrungsform des Tragers umfalJt als Rezeptierungsbestandteile ein 
^ vemetztes, nicht geschaumtes Polyurethan, Fullstoffe und gegebenenfalls weitere Hilfs- 
25 stoffe. 

Der Anteil des Polyurethans am Trager betragt bis zu 50 Gew.-%, vorzugsweise 30 
Gew.-% bis 40 Gew.-%, wobei das Polyurethan weichmacherfrei ist. Die Fullstoffe 
machen 50 Gew.-% bis 70 Gew.-% des Tragers aus. 

30 Die Auswahl der Isocyanat-Komponente des Polyurethans richtet sich nach den gezielt 
einzustellenden Eigenschaften des Tragers. In Frage kommen zum Beispiel Toluylendi- 
isocyanat, Diphenylmethan-^'-diisocyanat, Dicyclohexylmethan^^'-diisocyanat, 
Hexamethylendiisocyanat, Isophorondiisocyanat, Gemische der genannten Isocyanate 
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oder chemisch daraus abgeleitete Isocyanate, zum Beispiel dimerisierte oder trimeri- 
sierte Typen. 

Die Auswahl der mit dem Isocyanat reagierenden Komponente richtet sich ebenfalls 
nach den in Abhangigkeit vom gewunschten Anforderungsprofil einzustellenden Eigen- 
5 schaften des Tragers. Beispielsweise kommen in Frage alle Polyesterdiole, -triole und - 
polyole, Polyetherdiole, -triole und -polyole, Polyetherdiamine, -triamine, -polyamine, 
hydroxyl-funktionalisiertes Polybutadien sowie alle einwertigen Alkohole (Mono-ole), 
einwertigen Amine (Mono-amine), Polyether-mono-ole, Polyether-mono-amine oder aus 
den vier letztgenannten Gruppen abgeleitete Produkte. 
10 Als vorteilhaft hat sich gezeigt, wenn die hydroxyl-funktionalisierten Polybutadiene, die 
Polyesterdiole, die Polyestertriole, die Polyesterpolyole, die Polyetherdiole, die Poly- 
ethertriole, die Polyetherpolyole, die Polyetherdiamine, die Polyethertriamine oder die 
Polyetherpolyamine ein Molekulargewicht M g > 1000 g/mol aufweisen. 

15 Neben den oben aufgezahlten Isocyanat-Komponenten und den damit reagierenden 
Komponenten konnen aber auch andere Edukte zur Bildung des Polyurethans verwen- 
det werden, ohne den Erfindungsgedanken zu verlassen. 



Urn die Reaktion zwischen der Isocyanat-Komponente und der mit dem Isocyanat rea- 
20 gierenden Komponente zu beschleunigen, konnen alle dem Fachmann bekannten 
Katalysatoren wie zum Beispiel tertiare Amine oder zinnorganische Verbindungen ein- 
gesetzt werden. 

Polyurethane wie oben beschrieben werden beispielsweise in „Ullmann , s Encyclopedia 
25 of Industrial Chemistry, Vol. A21: Polyurethanes" erwahnt. 

In einer besonders bevorzugten Ausfuhrungsform wird zur Bildung des Polyurethans ein 
NCO/OH-Verhaltnis von 1,0 bis 1,3 eingestellt, vorzugsweise 1,0 bis 1,1. 

30 Der bevorzugte Mono-ol-OH-Anteil am Gesamt-OH-Anteil, d.h., der bevorzugte Ketten- 
abbruchsanteil, liegt zwischen 5 % und 40 %, insbesondere zwischen 10 % und 30 %. 

Als Fullstoffe konnen sowohl verstarkende, wie zum Beispiel RuB, als auch nicht ver- 
starkende, wie zum Beispiel Kreide oder Bariumsulfat, eingesetzt werden. Weitere Bei- 
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spiele sind Talkum, Glimmer, pyrogene Kieselsaure, Silikate, Zinkoxicl, Mikroballons, 
Mikrovollglaskugeln, Mikrohohlglaskugeln und/oder Mikrokunststoffkugeln aller Art. Auch 
Mischungen der genannten Stoffe konnen eingesetzt werden. 

5 Bei den Mikroballons handelt es sich um elastische, thermoplastische Hohlkugeln, die 
eine Polymerhulle aufweisen. Diese Kugeln sind mit niedrigsiedenden Flussigkeiten 
oder verflussigtem Gas gefullt. Als Polymere fur die Hulle sind insbesondere Acrylnitril, 
PVDC, PVC oder Acrylate geeignet. Als niedrigsiedende Flussigkeit kommen Kohlen- 
wasserstoffe wie die niederen Alkane, beispielsweise Pentan, als verflussigtes Gas 
10 Chemikalien wie Isobutan in Frage. 

Besonders vorteilhafte Eigenschaften zeigen sich, wenn es sich bei den Mikroballons 
fr^ um solche handelt, die bei 25 °C einen Durchmesser aufweisen von 3 |jm bis 40 pm, 
insbesondere 5 pm bis 20 pm. 

Durch Warmeeinwirkung dehnen sich die Kapseln irreversibel aus und expandieren 
15 dreidimensional. Die Expansion ist beendet, wenn der Innen- und AuSendruck sich aus- 
gleichen. So erzielt man einen geschlossenzelligen Schaumtrager, welcher sich durch 
gutes AufflielSverhalten und hohe Ruckstellkrafte auszeichnet. 

Nach der thermischen Expansion aufgrund erhohter Temperatur weisen die Mikro- 
20 ballons vorteilhafterweise einen Durchmesser von 20 ^m bis 200 (jm auf, insbesondere 
40 yrr\ bis 100 pm. 



Hi Zur Erhohung der Alterungsstabilitat des Polyurethans kann dies mit ublichen Alterungs- 
25 schutzmitteln, die je nach Anwendungsfall aus der Klasse der verfarbenden oder der 
nicht verfarbenden Alterungsschutzmittel stammen konnen, und zwar im Bereich zwi- 
schen 0 Gew.-% und 5 Gew.-% sowie bekannten Lichtschutzmitteln im Bereich zwi- 
schen 0 Gew.-% und 5 Gew.-% oder Ozonschutzmitteln im Bereich zwischen 0 Gew.-% 
und 5 Gew.-% abgemischt werden. 
30 Zur Erzielung von Blasenfreiheit konnen daruber hinaus Trockenmittel, wie beispiels- 
weise Calciumoxid oder Molekularsieb-Zeolithe der Rezeptur beigemischt werden, ins- 
besondere im Bereich zwischen 0 Gew.-% und 10 Gew.-%. 



12 



Alle genannten Hilfsstoffe konnen je nach Einsatzzweck entwecler allein Oder in beliebi- 
ger Kombination miteinander zur Herstellung der Polyurethanmasse eingesetzt werden, 
um eine optimale Abstimmung auf die Verwendung zu erhalten. Durch den Einsatz die- 
ser Zusatzstoffe ist auch die Schwarzfarbung, wie sie insbesondere von der Kraftfahr- 
5 zeugindustrie gefordert wird, problemlos moglich. 



Die A- und B-Komponenten werden entweder direkt kauflich erworben oder nach ubli- 
chen Misch- oder Herstellverfahren, die dem Stand der Technik entsprechen, zum Bei- 

10 spiel je nach rheologischer Einstellung und Fullstoffgehalt in einem Ruhrkessel, in einem 
Planetenmischer oder in einem Dissolver aus kauflich erworbenen Einzelkomponenten 

^ hergestellt. 

15 Das besondere Merkmal des erfindungsgemalien Verfahrens ist die inverse Art der 
Beschichtung. 

Es wird nicht, wie sonst ublich, eine Haftklebemasse auf einen Trager aufgetragen, 
sondern ein reaktives, zunachst flussiges Tragermaterial auf eine vorgelegte Haftklebe- 
masse oder gegebenenfalls auf andere Zulaufmaterialien, von denen mindestens eines 
20 mit einer druckempfindlichen Haftklebemasse ausgerustet ist. 

Ein Vorteil des Verfahrens besteht darin, eine gute Verankerung zwischen dem Poly- 
urethan-Tragermaterial und den zulaufenden, bahnformigen Materialien, also zum Bei- 
0 spiel der Haftklebemasse erreichen zu konnen, ohne auf Primer oder ahnliche Hilfs- 
25 schichten zuruckgreifen zu mussen. Dies ist dadurch bedingt, dalS das Polyurethan-Tra- 
germaterial zum Zeitpunkt der Beschichtung aufgrund von noch nicht sofort umgesetz- 
tem Isocyanat reaktiv ist und sich somit an vielen Substraten chemisch spontan anbin- 
det. 

30 Ein anderer Vorteil ist die Einfachheit des Verfahrens, die es erlaubt, in maximal drei 
Beschichtungsschritten (Herstellung des zulaufenden Materials 1, gegebenenfalls Her- 
stellung des zulaufenden Materials 2, Beschichtung mit dem Polyurethan-Tragermate- 
rial) auch komplex aufgebaute, d.h. einen Tragerverbund enthaltende selbstklebende 
Artikel unter Erlangung besonderer Kostenvorteile herstellen zu konnen. 
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lm Anschluft an die Beschichtung mit dem zweikomponentigen Polyurethan ist kein 
weiterer Beschichtungs- Oder Kaschierschritt zur Herstellung des selbstklebenden Arti- 
kels notwendig. 

5 Ein weiterer Vorteil des Verfahrens ist es, eine besondere Vielfalt an selbstklebenden 
Artikeln herstellen zu konnen. Diese Vielfalt ergibt sich aus den oben dargestellten viel- 
faltigen Moglichkeiten der Polyurethan-Chemie und aus den vielfaltigen Moglichkeiten 
im Hinblick auf die zulaufenden Materialien 1 und 2. 

10 

Anhand der folgenden Beispiele soil die Erfindung naher beschrieben werden, ohne 




damit die Erfindung einschranken zu wollen. 



15 Die folgenden Priifmethoden wurden eingesetzt, urn die nach dem beschriebenen Ver- 
fahren hergestellten Muster kurz zu charakterisieren: 

• Die Klebkraft wurde nach BDF JOPMA002 bestimmt. 

Nach dieser Methode wurde das zu prtifende Klebebandmuster auf den Haftgrund 
(Stahl) aufgebracht und anschlie&end unter definierten Bedingungen in einer Zugpruf- 
20 maschine abgezogen. Der Abzugswinkel betrug jeweils 180°, die Abzugsgeschwindig- 
keit 300 mm/min. Die zum Abziehen erforderliche Kraft ist die Klebkraft. 

• Die Bestimmung der Reilifestigkeit und ReiBdehnung erfolgte im Zugversuch nach 
BDF JOPMC001. 

25 Dabei wurde ein Priifstreifen von 100 mm Lange und 25 mm Breite in einer Zugpruf- 
maschine mit definierter Klemmgeschwindigkeit (300 mm/min) solange in Langsrichtung 
belastet, bis er rilS. Ermittelt wurden die ReiBfestigkeit bezogen auf den Probenquer- 
schnitt sowie die Dehnung bei der ReilXkraft. 

30 • Die Stauchharte wurde nach DIN 53577 bestimmt. 

Die Stauchharte ist die zu einer festgelegten Verformung (in den Beispielen 14 %) beim 
Belastungsvorgang ermittelte Druckspannung. Die Ermittlung erfolgte in einer Druck- 
prufmaschine. Die MaSe der Probekorper betrugen 30mm x 30mm x 15 mm (LxBxH). 
Die Hohe der Probekorper wurde durch Stapelung der Klebstreifen eingestellt. 
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In den Beispielen erfolgte die Beschichtung auf einer Anlage der Firma Pagendarm. Die 
Anlage verfugte uber die in der Figur 1 dargestellten Moglichkeiten der Ab- und Auf- 
5 wicklung fur die zulaufenden Materialien 1 und 2 mit einer Bahnbreite von 50 cm. Die 
Beschichtungsspaltbreite war zwischen 0 und 1 cm variabel einstellbar. Die Lange des 
Warmekanals betrug ca. 12 m. Die Temperatur im Warmekanal war in vier Zonen ein- 
teilbarund jeweils zwischen Raumtemperatur und 120 °C frei wahlbar. 

10 Es wurde eine Zweikomponenten-Misch- und Dosieranlage der Firma Spritztechnik-EMC 
verwendet. Das Mischsystem war dynamisch. Der Mischkopf war fur zwei flussige und 

^ eine dritte gasformige Komponente konzipiert. Der Mischrotor hatte eine variable Dreh- 
zahl bis max. ca. 5000 U/min. Bei den Dosierpumpen dieser Anlage handelte es sich um 
Zahnradpumpen mit einer Forderleistung von max. ca. 2 l/min. 

15 

Die A-Komponenten wurden in einem evakuierbaren Dissolver der Firma Drais gefertigt. 

Beispiele 

20 

Beispiel 1 

|p Zur Herstellung eines speziellen Abdeckbands (Masking Tape), das dazu dient, wah- 
25 rend des Lackierprozesses in der Automobil-Serienfertigung Fensterflansch-Klebfugen 
nach dem Auftragen der ersten Lackschicht (KTL-Lack) abzudecken, und so vor den 
weiteren Lackschichten, die bei Temperaturen bis 180 °C eingebrannt werden, zu 
schutzen, wurde das Verfahren in derfolgenden Weise eingesetzt: 

30 1. Verfahrensschritt (Vorbereitungsschritt), Herstellen des zulaufenden Materials 1: 

Eine 23 pm dicke Polyesterfolie (Polyethylenterephthalat) wurde in einem ublichen 
BeschichtungsprozeB mit einer bekannten Naturkautschuk-basierten Haftklebemasse, 
bestehend aus 
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48 % 


Naturkautschuk CV50 


23 % 


Poly-beta-Pinenharz 


5 % 


Terpenphenolharz 


3 % 


Kolophoniumharz 


7% 


Copolymer aus Acrylnitril und Butadien 


8% 


Zinkoxid 


5% 


reaktivem Alkylphenolharz und 


1 % 


2,5 Di-(tertiar-Amyl)-hydrochinon 



10 aus einer Losung heraus mit einer Auftragsstarke von ca. 25 jjm beschichtet und beim 
Aufwickeln mit einem handelsublichen Trennpapier eingedeckt. 

2. Verfahrensschritt, Polyurethan-Beschichtung: 

15 

Die mit der Haftklebemasse ausgeriistete Polyesterfolie wurde im 2. Verfahrensschritt 
von der nicht klebenden Seite her mit einer entgasten, zweikomponentigen Polyurethan- 
Tragermasse bei einer Geschwindigkeit von 1 m/min beschichtet. Die Auftragsstarke 
betrug 120 |jm. Die Aushartung erfolgte bei einer Kanaltemperatur von 80 °C. 
20 Die Polyurethan-Tragermasse setzte sich wie folgt zusammen: 





Rohstoff 


Gewichtsanteil 
[Gew.-%] 


A-Komponente 


Arcol 1030 ® 


30,0 


Arcol 1074 ® 


10,0 


Dibutylzinndilaurat 


0,2 


Calciumoxid 


5,0 


Bayferrox 3920 ® 


1,0 


Omyacarb 4BG ® 


28,3 


B-Komponente 


Vestanat IPDI ® 


25,5 
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Das so erhaltene Klebeband wies eine ReiBfestigkeit von 30,3 N/mm 2 bei einer ReiS- 
dehnung von 43,4 % auf. Die Klebkraft auf Stahl betrug 4,9 N/cm. 
Das Klebeband war uberlackierbar und im Hinblick auf die Lack-Einbrennbedingungen 
ausreichend temperaturstabil. 

5 

Beispiel 2 

Zur Herstellung eines speziellen Abdeckbands, das wie in Beispiel 1 dazu dient, wah- 
10 rend des Lackierprozesses in der Automobil-Serienfertigung Fensterflansch-Klebfugen 

nach dem Auftragen der ersten Lackschicht (KTL-Lack) abzudecken, und so vor den 
^ weiteren Lackschichten, die bei Temperaturen bis 180 °C eingebrannt werden, zu 

schutzen, und das weiterhin so flexibel ist, daS es leicht in Kurven verklebbar ist, wurde 

das Verfahren in der folgenden Weise eingesetzt: 

15 

1. Verfahrensschritt (Vorbereitungsschritt), Herstellen des zulaufenden Materials 1: 

Eine losungsmittelbasierte Acrylat-Haftklebemasse, bestehend aus Butylacrylat (47,5%), 
20 Ethylhexylacrylat (47,5%), Glycidylmethacrylat (2%), Acrylsaure (3%) und geringen 
Mengen eines bekannten Vernetzers wurde in einer Auftragsstarke von 40 g/m 2 auf 
handelsublichem doppelseitigen Trennpapier ausgestrichen, getrocknet, vernetzt und 
anschlieSend aufgewickelt. 

25 

2. Verfahrensschritt, Polyurethan-Beschichtung: 

Die auf dem Trennpapier ausgestrichene Acrylat-Haftklebemasse wurde im 2. Verfah- 
rensschritt direkt mit einer entgasten, zweikomponentigen Polyurethan-Tragermasse bei 
30 einer Geschwindigkeit von 3 m/min beschichtet. Die Auftragsstarke betrug 250 (jm. Die 
Aushartung erfolgte bei einer Kanaltemperatur von 60 bis 70 °C. 
Die Polyurethan-Tragermasse setzte sich wie folgt zusammen: 





Rohstoff 


Gewichtsanteii 
[Gew.-%] 


A-Komponerite 


Poly THF 250 ® 


14,3 


Poly THF ooO ® 


Or ,D 


LJIDULylZinriaMaUrcll 




Calciumoxid 


10,0 


Bayferrox 3920 ® 


1,3 


Aerosil R 202 ® 


2,0 


B-Komponente 


Desmodur CD ® 


34,7 



Das so erhaltene Klebeband wies eine Reidfestigkeit von 20,0 N/mm 2 bei einer ReiR- 
dehnung von 195 % auf. Die Klebkraft auf Stahl betrug 2,5 N/cm. Das Klebeband war 
uberlackierbar, im Hinblick auf die Lack-Einbrennbedingungen ausreichend temperatur- 
stabil und in Kurven verklebbar. 

Beispiel 3 

Zur Herstellung eines elastischen, sandstrahlbestandigen, stanzbaren Schablonen-Kle- 
bebandes wurde das Verfahren in der folgenden Weise eingesetzt: 

1. Verfahrensschritt (Vorbereitungsschritt), Herstellen des zulaufenden Materials 1: 

Eine losungsmittelbasierte Acrylat-Haftklebemasse, bestehend aus Butylacrylat (47,5%), 
Ethylhexylacrylat (47,5%), Glycidylmethacrylat (2%), Acrylsaure (3%) und geringen 
Mengen eines bekannten Vemetzers wurde in einer Auftragsstarke von 40 g/m 2 auf 
handelsublichem doppelseitigen Trennpapier ausgestrichen, getrocknet, vernetzt und 
anschlieSend aufgewickelt. 

2. Verfahrensschritt, Polyurethan-Beschichtung: 
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Die auf dem Trennpapier ausgestrichene Acrylat-Haftklebemasse wurcle im 2. Verfah- 
rensschritt direkt mit einer entgasten, zweikomponentigen Polyurethan-Tragermasse bei 
einer Geschwindigkeit von 3 m/min beschichtet. Die Auftragsstarke betrug 875 ym. Die 
5 Aushartung erfolgte bei einer Kanaltemperatur von 60 bis 70 °C. 
Die Polyurethan-Tragermasse setzte sich wie folgt zusammen: 



• 





Rohstoff 


Gewichtsanteil 
[Gew.-%] 


A-Komponente 


Arcol 1042 ® 


29,0 


Dibutylzinndilaurat 


0,1 


Omyacarb 4BG ® 


63,1 


Calciumoxid 


5,0 


B-Komponente 


Desmodur CD ® 


2,8 



10 

Das so erhaltene Klebeband wies eine ReiRfestigkeit von 1,7 N/mm 2 bei einer ReiSdeh- 
nung von 124 % auf. Die Klebkraft auf Stahl betrug 2,5 N/cm. Das Klebeband war aus- 
reichend sandstrahlbestandig und leicht stanzbar. 

15 

Beispiel 4 




Zur Herstellung eines bei geringer Krafteinwirkung wenig dehnbaren, sandstrahlbestan- 
digen, stanzbaren Schablonen-Klebebandes wurde das Verfahren in der folgenden 
20 Weise eingesetzt: 

1. Verfahrensschritt (Vorbereitungsschritt), Herstellen des zulaufenden Materials 1: 
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Eine losungsmittelbasierte Acrylat-Haftklebemasse, bestehend aus Butylacrylat (47,5%), 
Ethylhexylacrylat (47,5%), Glycidylmethacrylat (2%), Acrylsaure (3%) und geringen 
Mengen eines bekannten Vernetzers wurde in einer Auftragsstarke von 40 g/m 2 auf 
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einem handelsublichem, schwachgekreppten Papiertrager mit einem Flachengewicht 
von 68 g/m 2 ausgestrichen, getrocknet, vemetzt und beim Aufwickeln mit einem han- 
delsublichen Trennpapier eingedeckt. 

5 

2. Verfahrensschritt, Polyurethan-Beschichtung: 

Der mit der Haftklebemasse ausgeriistete, schwachgekreppte Papiertrager wurde im 2. 

Verfahrensschritt von der nicht klebenden Seite her mit einer entgasten, zweikompo- 
10 nentigen Polyurethan-Tragermasse bei einer Geschwindigkeit von 3 m/min beschichtet. 

Die Auftragsstarke betrug 850 pm. Die Aushartung erfolgte bei einer Kanaltemperatur 
P von 60 bis 70 °C. 

Die Polyurethan-Tragermasse setzte sich wie folgt zusammen: 

15 





Rohstoff 


Gewichtsanteil 
[Gew.-%] 


A-Komponente 


Arcol 1042 ® 


29,0 


Dibutylzinndilaurat 


0,1 


Omyacarb 4BG ® 


63,1 


Calciumoxid 


5,0 


B-Komponente 


Desmodur CD ® 


2,8 



Das so erhaltene Klebeband war ausreichend sandstrahlbestandig und leicht stanzbar. 
Die Klebkraft auf Stahl betrug 2,1 N/cm. 

20 

Beispiel 5 

Zur Hersteilung eines bei geringer Krafteinwirkung nicht dehnbaren, sandstrahlbestan- 
25 digen, stanzbaren Schablonen-KIebebandes wurde das Verfahren in der folgenden 
Weise eingesetzt: 
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1. Verfahrensschritt (Vorbereitungsschritt), Herstellen des zulaufenden Materials 1: 



Eine losungsmittelbasierte Acrylat-Haftklebemasse, bestehend aus Butylacrylat (47,5%), 
5 Ethylhexylacrylat (47,5%), Glycidylmethacrylat (2%), Acrylsaure (3%) und geringen 
Mengen eines bekannten Vernetzers wurde in einer Auftragsstarke von 40 g/m 2 auf 
einer handelsublichen 23 (jm dicken Polyesterfolie (Polyethylenterephthalat) ausgestri- 
chen, getrocknet, vernetzt und beim Aufwickeln mit einem handelsublichen Trennpapier 
eingedeckt. 

10 

^ 2. Verfahrensschritt, Polyurethan-Beschichtung: 

Die mit der Haftklebemasse ausgerustete Polyesterfolie wurde im 2. Verfahrensschritt 
15 von der nicht klebenden Seite her mit einer entgasten, zweikomponentigen Polyurethan- 
Tragermasse bei einer Geschwindigkeit von 3 m/min beschichtet. Die Auftragsstarke 
betrug 850 pm. Die Aushartung erfolgte bei einer Kanaltemperatur von 60 bis 70 °C. 
Die Polyurethan-Tragermasse setzte sich wie folgt zusammen: 





Rohstoff 


Gewichtsanteil 
[Gew.-%] 


A-Komponente 


Arcol 1042 ® 


29,0 


Dibutylzinndilaurat 


0,1 


Omyacarb 4BG ® 


63,1 


Calciumoxid 


5,0 


B-Komponente 


DesmodurCD ® 


2,8 
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Das so erhaltene Klebeband war ausreichend sandstrahlbestandig und leicht stanzbar. 
Die Klebkraft auf Stahl betrug 2,8 N/cm. 



5 



10 
15 



20 




21 

Beispi I 6 

Zur Herstellung eines elastischen, leicht in Kurven verklebbaren Abdeckbands fur all- 
gemeine Maler- und Lackierarbeiten wurde das Verfahren in der folgenden Weise ein- 
gesetzt: 



1. Verfahrensschritt (Vorbereitungsschritt), Herstellen des zulaufenden Materials 1: 

Eine losungsmittelbasierte Acrylat-Haftklebemasse, bestehend aus Butylacrylat (47,5%), 
Ethylhexylacrylat (47,5%), Glycidylmethacrylat (2%), Acrylsaure (3%) und geringen 
Mengen eines bekannten Vernetzers wurde in einer Auftragsstarke von 40 g/m 2 auf 
handelsublichem doppelseitigen Trennpapier ausgestrichen, getrocknet, vernetzt und 
anschlieSend aufgewickelt. 



2. Verfahrensschritt, Polyurethan-Beschichtung: 

Die auf dem Trennpapier ausgestrichene Acrylat-Haftklebemasse wurde im 2. Verfah- 
rensschritt direkt mit einer entgasten, zweikomponentigen Polyurethan-Tragermasse bei 
einer Geschwindigkeit von 3 m/min beschichtet. Die Auftragsstarke betrug 300 \im. Die 
Aushartung erfoigte bei einer Kanaltemperatur von 60 bis 70 °C. 
Die Polyurethan-Tragermasse setzte sich wie folgt zusammen: 





Rohstoff 


Gewichtsanteil 
[Gew.-%] 


A-Komponente 


Arcol 1074 ® 


31,5 


Lutensol A07 ® 


3,3 


Dibutylzinndilaurat 


0,1 


Calciumoxid 


7,9 


Omyacarb 4BG ® 


53,9 


B-Komponente 


Desmodur CD ® 


3,3 
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Das so erhaltene Klebeband wies eine ReiSfestigkeit von 2,1 N/mm 2 bei einer Reifideh- 
nung von 194 % auf. Die Klebkraft auf Stahl betrug 2,5 N/cm. Das Klebeband war 
5 uberlackierbar und in Kurven verklebbar. 

Beispiel 7 

10 Zur Herstellung eines Kantenschutz-Klebebandes wurde das Verfahren in der folgenden 
Weise eingesetzt: 

% 

1. Verfahrensschritt (Vorbereitungsschritt), Herstellen des zulaufenden Materials 1: 

15 

Eine losungsmittelbasierte Acrylat-Haftklebemasse, bestehend aus Butylacrylat (47,5%), 
Ethylhexylacrylat (47,5%), Glycidylmethacrylat (2%), Acrylsaure (3%) und geringen 
Mengen eines bekannten Vernetzers wurde in einer Auftragsstarke von 40 g/m 2 auf 
einem Gewebetrager aus dicht gewebten Polyester (20x20 Faden pro cm in Kette- und 
20 SchuR-Richtung, Feinheit: 34 Nm, Flachengewicht > 130 g/m 2 ) ausgestrichen, getrock- 
net, vernetzt und beim Aufwickeln mit einem handelsublichen Trennpapier eingedeckt 

2. Verfahrensschritt, Polyurethan-Beschichtung: 

25 

Das mit der Haftklebemasse ausgerustete Gewebe wurde im 2. Verfahrensschritt von 
der nicht klebenden Seite her mit einer entgasten, zweikomponentigen Polyurethan- 
Tragermasse bei einer Geschwindigkeit von 3 m/min beschichtet. Die Auftragsstarke 
betrug 400 ^nri. Die Aushartung erfolgte bei einer Kanaltemperatur von 60 bis 70 °C. 
30 Die Polyurethan-Tragermasse setzte sich wie folgt zusammen: 
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Rohstoff 


Gewichtsanteil 

[\JCW. /OJ 


A-Komponente 


Arcol 1042 ® 


29,0 


Dibutylzinndilaurat 


0,1 


Omyacarb 4BG ® 


63,1 


Calciumoxid 


5,0 


B-Komponente 


Desmodur CD <B> 


2,8 



Das so erhaltene Klebeband wies eine Reidfestigkeit von 19,1 N/mm 2 bei einer Reifc- 
4|l dehnung von 24 % auf. Die Klebkraft auf Stahl betaig 2,9 N/cm. 

Beispiel 8 

10 Zur Herstellung eines besonders kostengiinstigen Kantenschutz-Klebebandes wurde 
das Verfahren in der folgenden Weise eingesetzt: 

1. Verfahrensschritt (Vorbereitungsschritt), Herstellen des zulaufenden Materials 1: 

Eine losungsmittelbasierte Acrylat-Haftklebemasse, bestehend aus Butylacrylat (47,5%), 
Ethylhexylacrylat (47,5%), Glycidylmethacrylat (2%), Acrylsaure (3%) und geringen 
Mengen eines bekannten Vernetzers wurde in einer Auftragsstarke von 40 g/m 2 auf 
einem 150 |jm dicken Polyester-Spinnvlies mit einem Flachengewicht von 70 g/m 2 aus- 
gestrichen, getrocknet, vernetzt und beim Aufwickeln mit einem handelsublichen Trenn- 
papier eingedeckt. 

2. Verfahrensschritt, Polyurethan-Beschichtung: 
25 

Das mit der Haftklebemasse ausgertistete Spinnvlies wurde im 2. Verfahrensschritt von 
der nicht klebenden Seite her mit einer entgasten, zweikomponentigen Polyurethan- 



15 



20 
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Tragermasse bei einer Geschwindigkeit von 3 m/min beschichtet. Die Auftragsstarke 
betrug 400 |jm. Die Aushartung erfolgte bei einer Kanaltemperatur von 60 bis 70 °C. 
Die Polyurethan-Tragerrnasse setzte sich wie folgt zusammen: 

5 





Rohstoff 


Gewichtsanteil 
[Gew.-%] 


A-Komponente 


Arcol 1042 ® 


29,0 


Dibutylzinndilaurat 


0,1 


Omyacarb 4BG ® 


63,1 


Calciumoxid 


5,0 


B-Komponente 


Desmodur CD ® 


2,8 



Das so erhaltene Klebeband wies eine ReiSfestigkeit von 9,8 N/mm 2 bei einer ReiSdeh- 
nung von 18 % auf. Die Klebkraft auf Stahl betrug 2,6 N/cm. 

10 

Beispiel 9 

Zur Herstellung eines Klischee-Montage-KIebebandes fur die Druckindustrie wurde das 
15 Verfahren in der folgenden Weise eingesetzt: 



W 1. Verfahrensschritt (Vorbereitungsschritt), Herstellen des zulaufenden Materials 1: 

20 Eine losungsmittelbasierte Acrylat-Haftklebemasse, bestehend aus Ethylhexylacrylat 
(70%), Stearylacrylat (17%), Acrylsaure (3%) und bekannten Harzen (10 %) wurde in 
einer Auftragsstarke von 60 g/m 2 auf handelsublichem doppelseitigen Trennpapier aus- 
gestrichen, getrocknet und anschlieSend aufgewickelt. 

25 

2. Verfahrensschritt (Vorbereitungsschritt), Herstellen des zulaufenden Materials 2: 
Verfahrensschritt 1 wurde wiederholt 
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3. Verfahrensschritt, Polyurethan-Beschichtung: 

Zwischen den auf den Trennpapieren ausgestrichenen Acrylat-Haftklebemassen aus 
den Verfahrensschritten 1 und 2 erfolgte die Beschichtung mit einer entgasten, zwei- 
komponentigen Polyurethan-Tragermasse bei einer Geschwindigkeit von 1 m/min. Die 
Auftragsstarke betrug 1,5 mm. Die Aushartung erfolgte bei einer Kanaltemperatur von 

90 °C. 

Die Polyurethan-Tragermasse setzte sich wie folgt zusammen: 





Rohstoff 


Gewichtsanteil 
[Gew.-%] 


A-Komponente 


Arcol 1042 ® 


41,0 


Arcol 1043 ® 


41,0 


Dibutylzinndilaurat 


0,2 


Kronos 2160 ® 


1,6 


Calciumoxid 


5,0 


Aerosil R 202 ® 


3,5 


B-Komponente 


Vestanat IPDI ® 


7,7 



Das so erhaltene Klebeband wies eine Stauchharte H 14 von 22 N/cm 2 auf Die Klebkraft 
auf Stahl betrug 3,4 N/cm. 

Beispiel 10 

Zur Herstellung eines Mikroballon-geschaumten Klischee-Montage-Klebebandes fur die 
Druckindustrie wurde das Verfahren in der folgenden Weise eingesetzt: 

1. Verfahrensschritt (Vorbereitungsschritt), Herstellen des zulaufenden Materials 1: 
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Eine losungsmittelbasierte Acrylat-Haftklebemasse, bestehend aus Ethylhexylacrylat 
(70%), Stearylacrylat (17%), Acrylsaure (3%) und bekannten Harzen (10 %) wurde in 
einer Auftragsstarke von 60 g/m 2 auf handelsublichem doppelseitigen Trennpapier aus- 
gestrichen, getrocknet und anschlielSend aufgewickelt. 

5 

2. Verfahrensschritt (Vorbereitungsschritt), Herstellen des zulaufenden Materials 2: 
Verfahrensschritt 1 wurde wiederholt. 

10 

3. Verfahrensschritt, Polyurethan-Beschichtung: 

Zwischen den auf den Trennpapieren ausgestrichenen Acrylat-Haftklebemassen aus 
15 den Verfahrensschritten 1 und 2 erfolgte die Beschichtung mit einer entgasten, zwei- 
komponentigen Polyurethan-Tragermasse bei einer Geschwindigkeit von 1 m/min. Die 
Auftragsstarke betrug 1,5 mm. Die Aushartung erfolgte bei einer Kanaltemperatur von 
90 °C. 

Die Polyurethan-Tragermasse enthielt vorexpandierte, thermoplastische Kunststoffhohl- 
20 kugeln (Expancel ®) und setzte sich wie folgt zusammen: 





Rohstoff 


Gewichtsanteil 
[Gew.-%] 


A-Komponente 


Arcol 1042 ® 


39,5 


Arcol 1043® 


39,5 


Dibutylzinndilaurat 


0,2 


Kronos 2160 ® 


1,9 


Calciumoxid 


5,0 


Expancel 551 DE 80 ® 


3,0 


Aerosil R 202 ® 


3,5 


B-Komponente 


Vestanat IPDI ® 


7,4 
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Das so erhaltene Klebeband wies eine Stauchharte H 14 von 30 N/cm 2 auf. Die Klebkraft 
auf Stahl betrug 2,9 N/cm. 



5 Beispiel 1 1 

Zur Herstellung eines Stickstoff-geschaumten Klischee-Montage-Klebebandes fur die 
Druckindustrie wurde das Verfahren in der folgenden Weise eingesetzt: 

10 

1. Verfahrensschritt (Vorbereitungsschritt), Herstellen des zulaufenden Materials 1: 

Eine Idsungsmittelbasierte Acrylat-Haftklebemasse, bestehend aus Ethylhexylacrylat 
(70%), Stearylacrylat (17%), Acrylsaure (3%) und bekannten Harzen (10 %) wurde in 
15 einer Auftragsstarke von 60 g/m 2 auf handelsublichem doppelseitigen Trennpapier aus- 
gestrichen, getrocknet und anschlieBend aufgewickelt. 

2. Verfahrensschritt (Vorbereitungsschritt), Herstellen des zulaufenden Materials 2: 

20 

Verfahrensschritt 1 wurde wiederholt. 

3. Verfahrensschritt, Polyurethan-Beschichtung: 

25 

Zwischen den auf den Trennpapieren ausgestrichenen Acrylat-Haftklebemassen aus 
den Verfahrensschritten 1 und 2 erfolgte die Beschichtung mit einer entgasten, zwei- 
komponentigen Polyurethan-Tragermasse bei einer Geschwindigkeit von 1 m/min. In die 
Polyurethan-Tragermasse wurde direkt am Mischkopf Stickstoff eingetragen, so dad der 
30 ausgehartete Trager eine Dichte von 0,7 g/cm 3 aufwies. Die Auftragsstarke betrug 1,5 
mm. Die Aushartung erfolgte bei einer Kanaltemperatur von 90 °C. 
Die Polyurethan-Tragermasse setzte sich wie folgt zusammen: 
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Rohstoff 


Gewichtsanteil 

[0"W.- /OJ 


M*r\wl llfJLII IcI lie 


AfCOl 1030 (5) 


17 0 


ArcOl lUD/o CB> 




Dihi jtx/l^innriilaurat 

\J\\J\JkVy\£m\\ 11 IvIIICIUI Gil 


0 2 


Kronos 2160 ® 


2,4 


Calciumoxid 


9,0 


Aerosil R 202 ® 


3,5 


B-Komponente 


Vestanat IPDI ® 


27,9 



Das so erhaltene Klebeband wies eine Stauchharte H 14 von 28 N/cm 2 auf. Die Klebkraft 
auf Stahl betrug 2,7 N/cm. 



29 



Patentanspruche 

Verfahren zur kontinuierlichen Herstellung von selbstklebenden Artikeln, wobei 

a) in einem Behalter A im wesentlichen eine Polyol- und in einem Behalter B 
im wesentlichen eine Isocyanat-Komponente vorgelegt werden, 

b) in einem Mischer die Polyol- und die Isocyanat-Komponente gemischt 
werden, 

c) die somit gemischte Polyurethanmasse auf ein mit einer druckempfindli- 
chen Haftklebemasse beschichtetes Tragermaterial aufgebracht wird, das sich 
bevorzugt mit konstanter Geschwindigkeit bewegt, 

d) das Laminat aus erstem Tragermaterial, Haftklebemasse und Poly- 
urethanmasse durch einen Warmekanal gefuhrt wird, in dem die Polyurethanmasse 
aushartet, 

e) das Laminat in einer Wickelstation aufgewickelt wird. 

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daft auf die Polyurethan- 
masse des Laminats ein zweites Tragermaterial mit bevorzugt konstanter Geschwin- 
digkeit zugefuhrt wird und gegebenenfalls nach dem Warmekanal abgezogen wird. 

Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, daS das zweite Tragermate- 
rial mit einer druckempfindlichen Haftklebemasse ausgerustet ist. 

Verfahren nach den Anspruchen 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daS weitere 
Behalter vor dem Mischer vorhanden sind, in denen sich Katalysatoren, Weich- 
macher, Farbstoffe und andere Zusatzstoffe befinden, die vorgelegt und zugesetzt 
werden konnen. 

Verfahren nach den Anspruchen 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daS Poly- 
urethanmasse derartig auf das mit einer druckempfindlichen Haftklebemasse 
beschichtete erste Tragermaterial aufgebracht wird, daB sich die Polyurethanmasse 
auf der druckempfindlichen Haftklebemasse befindet. 

Verfahren nach den Anspruchen 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dali als erstes 
Oder zweites Tragermaterial dehasiv ausgertistete Medien verwendet werden, wie 
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ein Trennpapier Oder eine Trennfolie Oder Papier, Gewebe, Vlies, Folie Oder ein Ela- 
stomer. 

Ein- Oder beidseitig selbstklebend ausgerustetes Klebeband, erhalten nach einem 
Verfahren gemaU zumindest einem der vorherigen Anspriiche. 



) 
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Zusamm nfassung 



Verfahren zur kontinuierlichen Herstellung von selbstklebenden Artikeln, wobei 
5 a) in einem Behalter A im wesentlichen eine Polyol- und in einem Behalter B 

im wesentlichen eine Isocyanat-Komponente vorgelegt werden, 

b) in einem Mischer die Polyol- und die Isocyanat-Komponente gemischt 
werden, 

c) die somit gemischte Polyurethanmasse auf ein mit einer druckempfindli- 
10 chen Haftklebemasse beschichtetes Tragermaterial aufgebracht wird, das sich bevor- 

zugt mit konstanter Geschwindigkeit bewegt, 

d) das Laminat aus erstem Tragermaterial, Haftklebemasse und Poly- 
urethanmasse durch einen Warmekanal gefuhrt wird, in dem die Polyurethanmasse 
aushartet, 

15 e) das Laminat in einer Wickelstation aufgewickelt wird. 



m 



32 

Z ichnung zur Zusammenfassung 





10 



